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　上のような部品のグループ化にしたがって，各グループごとに，そのグループに属するすべての部品を
加工するに必要な作業工程，作業行為が統一され，規格化される。それによって，規格化されたある一つ
の作業工程にしたがって加工される部品の数量が増大すると同時に，生産準備に要する時間が大幅に節減
される。とくに第一と第三のグループのばあいには，機械を製品原理にしたがって作業工程の順序に配置
することが可能になり，各作業工程のためのグループ加工用治具取付具9》の適用と，段取替えの簡単化に
よって，組別流れ生産へ移行するための有利な条件が与えられる。
　ミトロファーノブ法における製造技術的過程の規格化のばあい，規格化された工程で加工される工作物
は，その材質，寸法，幾何学的形態などが厳密に同一であることを必要とせず，一定の範囲で弾力性をも
って規定されているので，新しい部品の加工のさいにも，それをいつれかのグループに組入れることによ
って，作業工程を新らたに組替えたり，あるいは基本的な段取替えを要せずして加工をおこなうことがで
きる。
　個別生産，小組別生産へのミトロファーノブ法の導入によってもたらされる以上のような条件のもとで
は，いくつかの方法で機械化と自動化をおし進めるための前提が与えられる。そのなかで，とくに特徴的
なのは，プログラム制御装置の開発とその適用である。
　プログラム制御の工作機械は，最初イギリスにおいて開発された10｝。しかし，イギリスをはじめ若干の
資本主義の国々で発展したプログラム制御の工作機械は，個別的生産が要求する多くの諸条件に合うよう
に設計されている。したがって，このような制御では，短時間にきわめて多くのインパルスの処理を必要
とするところから，その製作には，多額の費用がかかる。プログラム制御の工作機械が，実際の生産にお
いて今日あまり利用されていない理由は，まさにこの経済的理由によるものである。
　ソ同盟およびドイッ民主共和国においては，このグループ加工の原理にもとついて組織された製造技術
的諸条件に適合した，現有工作機械の若干の改造によって取付けることのできるプログラム制御装置が開
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発された。この装置は，これまでの制御装置と比較してきわめて簡単な構造をもち，これまでのプログラ
ム制御装置とほとんど同じ制御機能と制御精度を保証するものである。
　グループ加工のもとにおけるこのプログラム制御装置の使用は，プログラミングを非常に簡単にする。
これはグループ加工の原理から本質的に生ずるものである。
　あるグループに属する部品の等質性，同一原材料の使用，寸法や形態の類似性は，切削条件についての
フログラミングを不要にする。その結果，そのグループに属する部品は，同一の主軸回転数と同じ送り速
度のもとで加工されうる。そしてグループが変るさいに，必要に応じて，主軸回転数と送り速度を変更す
ればよい。
　各部品のプログラムは，パンチカードか，パンチテープ（紙テープ）のいつれかにパンチされ，入力さ
れる。パンチテープでの入力のばあいには，そのテープが一度作成されると，それが固定的なプログラム
入力用テープとして保存される。その後のプログラムの入力にさいしては，最初のプログラムでもって生
産された部品を指定し，その都度生産される部品の個数を新らたに与えてやればよい。したがって，繰返
し生産のばあいのプPグラム入力では，何らの製造技術的知識を必要としない。というのは，当該グルー
プのコードと部品のコードおよび生産される個数についてのデータだけを与えてやればよいからである。
一部品について二つのデータを与えるだけであるから，一人の労働者が1日に，工作機械100台のための
仕事のプログラムを確定することも容易である。
　情報の担い手としてのパンチカードあるいはパンチテープの選択は，製造される部品グループのプログ
ラム順序の変化の頻度に依存する。プログラム順序が比較的固定しているばあいには，情報担い手として
パンチテープが使用されうる。しかし，製造される部品のプログラム順序が頻繁に変化するところでは，
情報の担い手もまた，その順序を容易に変えうるものでなければならない。したがってこのばあいには，
パンチカードが情報担い手として優れている。各カードには，一つの型の部品に関する情報がパンチさ
れ，加工される部品のプログラムの順序に応じて，パンチカードもその順序にソートされる。
　このようなグループ加工という条件のもとで開発されたプログラム制御装置の意義は，個別生産や小組
別生産の製造技術的過程における自動化の可能性を与えたという点にある。多くのプログラム制御機械を
連鎖状に結びつけることによって完全自動化された流れ系列への移行の可能性が生ずる。
　これまで，自動化への移行は，自動車工業に典型的にみられるように，いくつかの単能化された専用工
作機械をトランスファーマシンによって結合するという方向を示している。ここでは，工作機械の単能化
が自動化のための一つの前提であった。しかし，このような工作機械の単能化は，あらゆるばあいに可能
なのではなく，労働対象の種々な性質，とくに生産個数によって規定される。というのは，単能化した専
用工作機械や専用治工具を設計し，製作するために支出された諸費用を相殺し，したがって，機械の完全
な稼動を保証する牟めには，同一の性質の労働対象が大量に存在することが不可欠の前提だからである。
つまり，このばあいには，労働対象の性質が一定の許容差の範囲において厳密に規定され，統一されてい
なければならない。この必要は，単能化された工作機械にあっては，その機能（機械的運動の形態）が，
あらかじめ与えられた一定の狭い範囲に限定されているということから生ずる。
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　それに反して，プログラム制御装置では，処理しうる情報の量が，専用工作機械のように狭い範囲に限
られておらず，各部品グループの範囲内において，プログラムにしたがって多様な動き方を自動的におこ
なうことができる。
　以上のことからの一つの帰結として，生産過程の機械化，自動化への移行にさいして，一般に，労働対
象の組織の仕方が非常に重要な意義をもち，労働対象の画一化，規格化の程度が低ければ低いほど，機械
化，自動化の機構はより複雑なものになり，また逆に単純な機購では，労働対象の側におけるより厳密な
規格化を必要とするという傾向を指摘することができる。
?
　これまで二三の例を挙げて製造技術的方法と労働手段とのいくつかの関連性を，生産関係を考慮するこ
となしにみてきた。
　しかし，製造技術的過程が，それ自体の目的をもって活動するものでも発展するものでもない。それは
人間の生産活動の目的にしたがうものである。したがって，人間の生産活動がいかなる生産諸関係のもと
でおこなわれるかによって製造技術的過程の社会的性格も，またその発展の方向も決定される。たとえぽ
機械それ自体は，いかなる社会形態のもとで使用されるかにかかわりなく同一の機能をはたす。しかし，
それが社会的にいかなる役割をはたすかということは，それが使用される社会的諸関係に依存する。資本
制的諸関係のもとでは，機械は労働者を資本のもとに従属させる強力な武器として，また最大限に大きな
利益を得るための手段としての役割を演ずる。それに反して社会主義における生産手段の全人民的所有と
いう条件のもとでは，機械は全人民の生活水準を高めるための強力な物質的基礎である。
　さらに種々な労働手段を，ある一定の時点で静止的に考察するのではなく，歴史的な発展の過程におい
てとらえるならば，労働諸手段がいかなる生産的諸関係のもとで使用されるかということは，労働諸手段
の発展にとってきわめて重要な意義をもつ。
　これまでのところでみてきた製造技術的方法と労働手段との関連性も，生産諸関係との関連のもとに考
察するときにはじめて，具体的にとらえられうる。さきに挙げた製造技術的過程を形成する要因のうち，
労働手段と技術的側面は，直接には，それが使用される社会形態には依存しない。それに反して，つぎに
挙げる規格化の例からわかるように，製造技術的方法の技術的＝組織的側面は直接に，生産諸関係によっ
て規定される。この・とは，なるほど蜘手段｝埴接的には生産諸関係から独立して・・るカ㍉しかし結局
は生産諸関係によって規定されるということを意味する。そこで最後に生産関係が規格化（製造技術的方
法の技術的＝組織的側面）にいかなる影響をおよぼすかについて考察しよう。
　生産手段が私的に所有されている資本主義のもとでは，規格化の発展可能性とその効果は種々な関係か
ら多くの制約をうける。資本主義のもとににおける規格化は，資本家の最大限の利潤にたいする努力に一
致するときにのみ発展できるのであって，企業利益に反するばあいにはつねに障害につき当る。この障害
は，規格の質にたいしても，またその適用にたいしても阻止的作用をおよぼす。
　資本主義的競争は市場において，個々の資本家が他の資本家よりも有利な地位を得ようとする競争にか
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りたてる。そのために，個々の資本家は，自己の企業で開発した新しい製品や製造方法などの秘密をでき
るだけ他の企業に知られないように努力する。このような秘密保持は，特許制度と結びつくときもっとも
その効果が発揮される。そして，そのような知識が公けにされるのは，もはやそれらの知識が競争におい
て何らの利益ももたらさないようになってからである。資本主義のもとでは，国家規格の作成が，資本家，
とくに独占資本の代表老によっておこなわれるので，このような事情のもとでは最も新しい知識が規格に
反映されることなく，規格化されうるものは，陳腐化した知識にもとついたものになるりは当然である。
　さらに資本主義のもとでは，景気の変動から生ずる危険を最少限に防せこうとする意図から，生産の専
門化とは反対に，多角化への努力がなされる。この傾向は企業規模が大きくなるにつれて強くなる。多角
化は，そのこと自体すでに規格化にたいして阻止的作用をおよぼすものであるが，さらに多角化は，ます
ます多くの企業が同じ製品を作るという結果をもたらし，市場での競争を一層激化させる。その結果各企
業は，その製品の市場での占拠率を高めるために，基本的機能はまったく同じであるが，デザイン，寸
法，あるいは副次的機能のことなる製品を作り，購買者の注意をひくように努力する。
　これらの諸事情から，資本制的規格化の特徴は，個々の資本家の支配のもとでは，生産を合理化するた
めの一施策として，規格化の必要性が感じられている反面，国家的規模での規格が，社会的生産過程に深
く根をおろした，企業間の生産の合理的結合というような高度な質をもつものとしては発展せず，たかだ
か流通の領域において，独占資本の市場支配の手段として利用されるにすぎないという点に表現される。
だから資本主義の規格は，義務として守らなければならないというものではない。
　分業の発展とともに，規格化が生産過程を組織するための一つの方法として，多くの領域において意識
的に適用されるようになったのは，なるほど資本主義の諸条件のもとにおいてであった。しかし，生産が
個々の資本の専制のもとに無政府的におこなわれる資本主義のもとでは，国民済経全体における秩序だ
った専門化や協業は不可能であり，したがって国民経済全体におよぶ規格化の可能性も必然性も存在しな
い。このような条件のものでは，規格化は，その質においてきわめて低いもの（資本主義の規格化の重点
は，ハメアイ，機械要素，設計法など，初歩的な原理にある）にとどまるだけでなく，その適用にさいし
てもその充分な効果を期待することができない。
　それに反して，社会主義においては，社会的生産の資本主義的無政府性と非組織性にかわって，社会主
義的計画性と組織性があらわれる。社会主i義における生産は，資本主義におけるように，自然力のような
強制力をもって作用する価値法則にしたがって組織されるというものではなく，すべての生産が，価値の
点でも，使用価値の点でも均衡をたもって発展するよう計画的に組織されねばならない。各工業部門，各
企業のあいだで計画的に専門化が進み，協業が発展する。このような諸条件のもとでは，規格化は全国民
経済的規模において社会的生産を組織するための不可欠の前提になる。≒）まり社会主義においては規格化
の発展が可能であるだけでなく，必然なのである。それにともなって，規格化の質も変化する。社会主義
における規格は，つぎのように定義される。　“規格とは，社会主義的協同作業に参加するあらゆる領域の
代表の協力のもとに，科学的根本原理にしたがって，科学的方法で計画的に作成された統一化の結果であ
り，それはそれぞれの適用領域に公表される。規格は，その適用が適切であるあらゆるばあいに，義務で
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あるか，ないしはその適用が勧告される。規格は，製品の状態，製品を製作する方法，製品を検査する方
法，物財の貯蔵，運搬，ならびに労働安全に役立つことがらについて，しぼしぽ繰返される課題にたいし
て統一的に適用される最善の解決法をふくむ。これらの解決法は，その適用が社会の利益になるように作
成されねばならない11｝”。
　このように，規格化は，それがいかなる生産諸関係のもとでおこなわれるかによって，その質，対象，
適用範囲とその効果，社会的にはたす役割などまったく異なったものである。だから，さきに挙げたグル
ープ加工法（ミトロファーノブ法）が社会主義という条件のもとで開発されたのも決して偶然ではないの
である。
　きわめて一面的考察ではあったが，以上のことから，生産過程の物質的，技術的内容をなすところの製
造技術的過程は，結局，その全体において，そのときどきの生産諸関係によって規定されるということが
結論される。そのさいにとくに重要なことは，生産諸関係が生産力にたいして，いかなるメカニズムをつ
うじて，いかなる作用をおよぼすかということが，史的唯物論の視点から詳細に分析され，基礎づけられ
ねばならないということである。
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